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@ Kunststoffborste 

Zur Anzeige des Verschlei&es von Kunststoffborsten fOr 
Bursten, Ptnsel od. dgl. ist vorgesehen, daB die Kunststoff- 
borste aus elnem tragenden Kom und einer diesen konzen- 
trisch umgebenden Nutzschicht gebildet ist, wobei Kern und 
Nutzschicht aus verschiedenfarbigen und gegebenenfalls 
verschiedenartigen Kunststoffen bestehen und die Nutz- 
schicht von einer einseitig geschlossenen Hulle gebildet ist, 
in die der Kern eingesetzt ist. Der Ablauf der Nutzungsdauer 
bet Verwendung des mit solchen Kunststoffborsten besetz- 
ten Arbettsgerates wird durch Hervortreten des andersfar- 
bigen Kerns erkennbar. 
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Patentanspriiche 



1. Kunststoffborste fur Bursten, Pinsel od. dgl. , bestehend aus 
einem tragenden Kern und einer diesen konzentrisch umgebeoden 
Nutzschicht, deren Werkstoff auf den Anvyendungszweck abge- 
stimmt ist, 

dadurch gekennzei chnet , 

daB der Kem (3) und die Mitischicht (2) aus verschiedenfarbigen 
Werkstoffen gebildet sind und daB die Njtzschicht als einseitig ge- 
schlossene Hulle hergestelit ist, in die der Kern nachtraglich ein- 
gebracht ist. 

2. Kunststoffborste nach Anspruch 1, dadurch gekennzei chnet, daB 
die Hulle (2) im SpritzguB- Oder im Spritz-Prageverfahren herge- 
stelit ist, wahrend der Kern (3) endlos hergestelit, auf MaB abge- 
langt und in die Hulle (2) eingesetzt Oder durch AusgieBen der 
Hulle mit einem gieBfahigen Kunststoff erhalten wird. 
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3. Kunststoffborste nach Anspruch 1 Oder 2. dadurch g kennz ichn t, 
daB die HCille (2) an ihrem geschlossenen Ende (4) abgerundet ist. 

4. Kunststoffborste nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, da3 die Wand starke der im Spritz-Prageverfahren herge- 
stellten Hulle (2) am Obergang vom zylindrischen Bereich in das 
abgerundete Ende oder im Bereich dieses Endes schwacher ist als 
im zylindrischen Bereich und daB der Kern an seinem Ende abge- 
rundet oder scharfkantig ausgebildet ist. 

5. ' Kunststoffborste nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch ge- 

kennzeichnet, daB der Kern (3) von einer oder mehreren Borsten^ 
gebiidet ist. 

6. Kunststoffborste nach' einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Hulle (2) in Starke und/oder Material auf 
die zulassiga Nutzungszeit eingestellt ist. 

7. Kunststoffborste nach einem der Ansp'r'uche 1 bis 6, insbesondere 
fur Schleifbursten, dadurch gekennzeichnet, daB die HQIIe (2) aus 
einem mit Schleifpartikeln gefullten Kunststoff besteht. 

8. Kunststoffborste nach einem der Anspruche 1 bis 7, insbesondere 
fur Polierbursten, dadurch gekennzeichnet, daB die Hulle (2) aus 
einem mit Poliermittel gefullten Kunststoff besteht. 

g. Kunststoffborste nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die HCille (2) und gegebenenfalls der Kern (3) aus 
einem mit Kohlenstoffpartikel z.B. mit RuB, geful.tem Kunststoff 
bestehen . 
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10. 



11. 



12. 



Kunststoffborste nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sie CD V- oder U-formig gebogen ist. 

Borstenbesatz fur Bursten, Pinsel od. dgl. , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nur einzelne Kunststoffborsten CD des Borstenbe- 
satzes nach einem der Ansprvich'e 1 bis 10 ausgebildet sind. 

Borstenbesatz nach Anspruch, 11. dadurch gekennzeichnet, daB 
die nach einem der Anspruche 1 bis 10 ausgebildeten Kunststoff- 
borsten CD nur in Teilbereichen des Borstenbesatzes, z.B. in 
den der Abnutzung am stark s ten ausgesetzten Bereichen des 
Borstenbesatzes angeordnet sind. 
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Kunststoffborste 



Die Erfindung betrifft erne Kunststoffborste fur Bursten, Pinsel od.dgl. , 
bestehend aus einem tragenden Kern und einer diesen konzentrisch urn- 
gebenden Nutzschicht, deren Werkstoff auf den Anwendungszweck abge- 
stimmt ist. 

Bei mit Borsten besetzten Arbeitsgeraten, z.B. Bursten, Pinseln od.dgl 
spielt die Frage der einwandfreien Funktion der Borsten eine wesentliche 
Rolle. Es ist bekannt, dafl sich Kunststoffborsten mit zunehmender Be- 
nutzung durch VerechleiB an ihren Enden ungleichmaBig abnutzen und sich 
dabei beispielsweise zuspitzen, was in vielen Anwendungsfallen uner- 
wunscht ist. Dies gilt beispielsweise fur Zahnbursten, da durch ver- 
schlissene spitze Borsten die Mundschleimhaut gefahrdet ist. Qleiches 
gilt beispielsweise fur PolierbCirsten, da durch spitze Enden oder ent- 
stehende Grate die zu behandelnde Oberflache beschadigt warden kann. 
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Ferner werden solch Gerate unbreuchbar, wenn sich die Borsten bleib nd 
v rformen, beispielsweise verbieg n, d.h. ihre'Fahigkeit zur Wiederauf- 
richtung verlieren. In diesem Fall wird der gesamte Borstenbesatz zu 
weich, so daB er seine Funktion nicht mehr einwandfrei erfiillen kann. 

Bei vielen Anwendungszwecken muB In der Werkstoffwahl fur die Kunst- 
stoffborste ein KompromiB geschlossen Werden. So ist Kir viele Anwen- 
dungszwecke ein relativ weiches Material erwunscht. Andererseits muB 
die Borste ausreichend steif sein, damit sie sich bei Benutzung nicht 
umlegt. Diese beiden Forderungen lessen sich nur schwerlich optimieren. 

Es ist bereits versiicht worden, diese beiden Eigenschaften bei einer 
Kunststoffborste dadurch zu verwirklichen, daB sie aus einem tragenden 
Kern und einer eine Nutzschicht bildenden Ummantelung hergestellt 
wird, wobei die Ummantelung aus relativ weichem Kunststoff , der Kern 
hingegen aus einem demgegenuber wenig flexiblen Kunststoff gebildet 
ist (US-PS Re 26 688) H . Bei dieser Borste bestehen der Kern und die 
Nutzschicht aus dem gleichen Kunststoff, der jedoch unterschiedlich her- 
gestellt bzw. behandelt worden ist, z.B. aus plastifizierten und un- 
plastifizierten Polyvinylen, aus Hochdruck- oder Niederdruck-Polyathylen 
Oder Polypropylen. Hierbei wird die Borste durch Koextrudieren beider 
Materialien hergestellt, wbbei die Nutzschicht aus dem weicheren Kunst- 
stoff, der Kern aus dem harteren Kunstoff gebildet ist. Dieser Vorschlag 
beruht auf der Erkenntnis, daB beim Koextrudieren nur gleichartige Kunst- 
stoffe zu einem brauchbaren Produkt fQhren. Statt dessen wird weiterhin 
vorgeschlagen, den Kern in der bei der Herstellung von Borsten iiblichen 
Weise endlos herzustellen und durch Tauchen in eine Losung oder 
Schmelze eines gleichartigen Kunststoff s mit der Ummantelung zu 
uberziehen oder aber die Ummantelung auf den Kern aufzuschaumen. 
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Ferner ist es bekannt (DE-aS , 0 73 434) auf eine endlos hergestei.te 
Polyamidborste in einem Extruder eine Po.yathy.en-Ummante.ung auf-. 
zuspritzen. Auch hierdurch soil die bekannte Gratbi.dung bei Po.yamid- 
borsten. wie auch die Wasseraufnahme des Po.yamidkerns vermieden 
werden. In beiden Fallen hat der Kern in erster Linie tragende und eus- 
steifende Funktion, wahrend die von der Ummante.ung gebi.dete Nutz- 
schicht in erster Linie auf den Anwendungszweck abgestellt ist. 

Praktische Untersuchungen mit Borsten dieser Art haben gezeigt, daO 
sie sich entweder nur schwerlich oder mit nur erheb.ichem Kostenauf- 
wand herstellen .assen und auch den Gebrauchszweck nur unzuceichend 
erfullen. So mag zwar die einzelne Borste ausreichend steif sein und 
auch ein gutes Wiederaufrichtungsvermogen besitzen, jedoch treten 
die eingangs geschi.derten Nachtei.e der Zuspitzung und Qratbildung 
in dem Augenblick wlederein, ih welchem die Nutzschicht an den 
Borstenenden abgetragen ist und der demgegenuber hartere Kern frei- 
Megt. Hierdurch kann es sogar noch zu starkeren Schaden kommen 
als bei herkSmm lichen, monophllen Borsten. 

1 t 

Es werden deshalb Arbeitsgerate der genannten Art - unabhangig vom 
Aufbau der Borste - meist so lange benutzt, bis der Verwender durch 
Augenschein feststellt, daB sich das gewunschte Arbeitsergebnis, 
z B die Putz-, Schleif- oder Polierwirkung nicht mehr im ge- 
wunschten Umfang einstellt oder aber der Borstenbesatz des Cerates 
einfach unansehnlich geworden ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Kunststoffborste vor- 
zuschlagen, die einerseits alle gebrauchstechnischen Anforderungen 
erfu.lt, andererseits verhindern hilft, deB ein hiermit besetztes Gerat 
zu lange benutzt wird und damit Schaden verursacht. 
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, daB der Kern und die 
Nutzschicht aus verschiedenfarbigen Werkstof fervgebi Idet sind und daB die 
Nutzschicht als einseitig geschlossene Hulle hergestellt ist, in die der 
Kern nachtraglich eingebracht ist. 

Da die SuBere Hulle geschlossen ist und somit den Kern vollstandig 
umgibt, wird die Farbe des Borstenbesatzes von der Farbe des Hullen- 
materials bestimmt. Der Borstenbesatz zeigt sich also in einer einheit- 
lichen Farbe. Ferner wird die gesamte Nutzflache der Borste ausschlieB- 
lich vom Hullenmaterial gebildet, das adf den Anwendungszweck abgestimmt 
wird. Der Kern hingegen , hat , wie an sich bekannt, im wesentlichen nur aus- 
steifende Wirkung, bestimmt also die 'Steifheit und das Wiederaufrichtungs- 
vermogen der Borste. Bei Benutzung wird die Nutzschicht allmahlich abge- 
tragen, und zwar vomehmlich im Bereich der freien Enden der Borste. 
Nach einiger Benutzungsdauer wird dann der andersfarbige Kern auffallig 
sichtbar und damit dem Benutzer signalisiert, daB die Obliche Nutzungs- 
dauer verstrichen ist. Wenn der Benutzer also Wert auf ein einwandfreies ■ 
Arbeitsergebnis legt, wird ihm hiermit angezeigt, daB das Gerat unbrauch- 
bar ist. Folgt er dieser Selbstanzeige nicht und benutzt er das Arbeitsgerat 
waiter, so wird zwar in aller Regel kein Schaden entstehen, doch muB er 
ein schlechteres Arbeitsergebnis in Kauf nehmen. 

Dadurch, daB die Hulle in alter Regel aus weicherem Material als der Kern 
besteht und an ihrem das Borstenende bildenden Ende geschlossen ist, 
konnen dort keine Grate Oder Spitzen auftreten, bevor nicht das Hullen- 
material abgenutzt ist. Erst dann tritt der relativ harte und deswegen 
leichter zu Schaden fuhrende Kern zu Tage, der dann aber dem Benutzer 
aufgrund seiner anderen Farbe die Unbrauchbarkeit signalisiert. 

Der Kem bzw. desBen vorderes Ende wirkt bei Andruck der Borste an die zu 
bearbeitende Oberflache zugleich als Widerlager fur die Nutzschicht im Be- 
reich ihres Endes. 



In bevorzugter Ausfuhrung der Erfindung 1st die Hull im SpritzguB- oder 
im Spritz-Prageverfahren hergestellt, wahrend der Kern endlos hergestellt, 
auf MaS abgelangt und in die Hulle eingesetzt oder durch AusgieBen der 
Hulle mit einem gieBfahigen Kunststoff erhalten wird- 
Praktische Untersuchungen haben gezeigt, daB nur die vorgenannte Ferti- 
gungstechnik zu einer brauchbaren Kunststoffborste fuhrt. Beim Spritz- 
guflverfahren wird die HQIIe zwlschen Form und Kern in ihrer endgultigen 
Form hergestellt, wahrendbeim Spritz-Prageverfahren der Kunststoff in 
die Form eingespritzt und anschlieBend ein denHohlraum der Hulle ab- 
formender Stempel elngefahren wird. Bel beiden Verfahren flndet zwlschen 
der Hulle und dem Kern keine chemische oder mechanische Verbindung 
statt, die sich auch fur die Praxis als entbehrlich erwiesen hat. Natiirlich , 
wird man die Werkzeuge so auslegen, daB der Kern moglichst satt in der 
Hiille sitzt. 

Das vorzugsweise engewandte SpritzguB- oder Spritz-Prageverfahren er- 
mSglicht es, die HQIIe an ihrem'geschlossenen Ende abgerundet auszufor- 
men, wodurch die Borate besonders gCinstige Gebrauchseigenschafen auf- 
weist. Zwar ist auch dies bereits bei zweiteiligen Kunststoffborsten vorge- 
schlagen worden, jedoch erfordert dies im Fall des Koextrudierens (US-PS 
Re 26 688) wie auch beim Extrudieren und anschlieBenden Umspritzen 
(DE-AS 1 073 434) stets eine gesonderte, z.B. thermische Behandlung 
des Borstenendes. Angesichts des sehr geringen Durchmessers solcher 
Kunststoffborsten ist es jedoch nicht moglich, mit einer thermischen Be- 
handlung eine gleichbleibend gute Qualitat am Borstenende zu erhalten. 

Das Spritz-Prageverfahren schafft weiterhin die M5glichkeit, die Wand- 
starke der Hulle am Gbergang vom zylindrischen Bereich in das abgerundete 
Ende oder im Bereich dieses Endes schwacher zu gestalten als im 
zylindrischen Bereich. 
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Bei dieserWvorzugten Ausfuhrungsform w 1st die Hul.e a.so im Bereich 
des Endes die geringste Wandstarke auf'. Bei der B nutzung wird die Hul.e 
in erster Linie an di ser schwacheren Stelle abgenutzt warden. In dem 
Augenblick, wo das Materia, an dieser Stelle vo.lstandig abgetragen ist, 
p.atzt das vordere Ende der Hul.e ab, so daB der' Signalkern sch.agartig 
frei.iegt und dem Benutzer sofort und augensche.nl ich den Versch.eiB der 
Borate anzeigt. Durch ein scharfkantiges Ende des Kems wird der Vorgang 
bescbleunigt, durch einen abgerundeten Kem ver.angsamt. 

Der Kern der erfindungsgemaB ausgebi|deten Kunststoffborste kann seiner- 
aeits bus ein oder mehr Borsten herkSmrn.ichen Material gebi.det sem. 
Damit .assen sich vor a.lem die mechanischen Eigenschaften, wie Ste.f.g- 
keit etc. beeinflussen. 

Die Erfindung eroffnet ferner die Meg.ichke.t, die HQi.e in Starke und/oder 
Materia, auf die zu.assige Nutzungszeit einzuste.ien. Diese Nutzungsze.t 
ist haute emplrisch fur |Y er8chiedene Werkatoffe und verschiedene Anwen- 
dungszwecke von Borsten bekannt. Die Erfindung gestattet sine gezie.te 
Verwertung dieser empirischen Werte durch entsprechende geometrische 
und werkstoffmaBige Ausbi Idung der Hul le. 

Bei einer fur SchleifbQrsten geeigneten Ausfuhrungsform der Kunststoff- 
borste besteht die Hul.e aus einem mit Sch.eifpartike.n gefuUten Kunst- 
stoff . Auch hier zeigt sich der besondere Vortei. der Erfindung, indem nur 
das Hul.enmateria. auf den Anwendungszweck eingeste.lt werden muB, 
wahrend die Steifigkeit der Borsten und ihr WiederaufrichtungsvermSgen 
durch entsprechende Auswah. des Kemmateria.s bestimmt werden konnen. 

Ebenso kann bei Kunststoffborsten fur Po.ierbursten die Hu.ie aus einem 
mit Po.iermitte. gefui.ten Kunststoff bestehen. In beiden Fa.len wird die 
Unbrauchbarkeit der Sch.eif- bzw. Po.ierburste automatisch angeze.gt, 
sobalddas Kernmaterial freiliegt. 
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©bene 11 als ovales Gebilde 14 (Fig. 6) darstellt. 
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